Ремонт запірної арматури на базі діючого підприємства by Водзянський, Віктор Володимирович & Водзянский, Виктор Владимирович
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА  - 2013,  МЕХАНИКО- МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ Ф-Т 
РЕМОНТ ЗАПІРНОЇ АРМАТУРИ НА БАЗІ ДІЮЧОГО 
ПІДПРИЄМСТВА 
 
В.В. Водзянский, доцент, к.техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
У роботі проведен аналіз використання прийнятих технологічних 
рішень та рекомендацій для деталей з малими габаритами, які викону-
ють при експлуатації, функцій герметичності з’єднання. На їх основі 
нами була розроблена технологія для більш громіздких деталей вико-
нуючих такі ж функції і проведені попередні досліди, які дали нам мо-
жливість з деякими змінами застосувати технологію прецезійної обро-
бки малих деталей пристосовуючи її  для обробки деталей, які мають 
на порядок більші габарити.  
Металургійні підприємства м. Маріуполя широко використовують 
трубопроводи, які призначені для транспортування газу, води та інших 
енергоносіїв. Всі ці транспортні системи оснащують запірною армату-
рою, яка забезпечує перекриття трубопроводу в потрібний час або ре-
гулює кількість подаваємого енергоносія до споживача. Конструктив-
но, для забезпечення герметичності запірної арматури контактуючі 
деталі мають різні по ширині контактні пояски, які є прецезійними  
парами, і які необхідно обробити для того щоб вентилі виконували 
свої функції. 
На ПАТ «ММК ім. Ілліча» виникла проблема з відновлення цих 
прецезійних пар. Тому, підприємством, нам було поставлено завдання 
розробити технологію відновлення прецезійних пар запірної арматури 
з урахуванням наявного на підприємстві обладнання та матеріалів. 
Вирішення цього завдання потребувало скрупульозного вивчення 
цього питання за літературними джерелами та постановки попередніх 
дослідів. 
Притирання є основною фінішної операцією виконуваною при ре-
монті дефектів контактних прецезійних поверхонь такого класу. Сут-
ність притирання полягає в зрізанні гребенців шорсткості притираємих 
поверхонь для забезпеченням при цьому суттєвого збільшення опорної 
поверхні на робочих прецезійних поверхнях. 
Це досягається зазвичай, шляхом внесення в контактну зону при-
тиру і оброблюваною поверхнею деталі, зерен мікропорошка  відпові-
дної консистенції і зернистості, в цьому випадку притискання більш 
м'якого притиру до притираючої поверхні забезпечує впровадження 
зерен мікропорошків у притир, який здійснює в цей момент складний 
плоский рух, зрізуючи при цьому піки шорсткості на притираємій по-
верхні. 
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Рис. 1. Запірна засувка (вентиль) 
               1-корпус; 2-диск правий; 3-диск лівий 
 
Мінімальна величина шорсткості на попередній операції, після 
якої притирання економічно доцільне, це мкм, яку мож-
на отримати, як тонким точінням або розточуванням, так і шліфуван-
ням. 
Технологію ремонту контактуючих прецезійних площин корпуса 
нами пропонується виконати в наступній послідовності. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рис.2    Корпус засувки 
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Базуючи корпус на горизонтально- розточувальному верстаті з по-
воротним столом, по площині А (рис.2), затискаємо його за допомогою 
прихватів, при цьому стіл встановлюємо за ноніусом на позначці "0", 
виставляємо за допомогою індикатора співвісність отворів по осі Х, 
домагаючись допуску співвісності отворів площин Б і В не більше 0,05 
мм. Після цього проточуємо торець одного фланця В і торець контакт-
ної поверхні Д - остаточно до мкм, після цього повертаємо 
стіл на 180˚, і аналогічно, виконуємо обробку торця фланця Б і торця 
Г, домагаючись таких же параметрів шорсткості поверхні. 
Обробку дисків 2 і 3 (рис.3,рис.4) виконуємо на токарному   верс-
таті, при цьому під час встановлення контролюємо торцеве биття зно-
шеного прецезійного латунного паска індикатором годинникового ти-
пу ИЧ – 10. після цього проточуємо цей пасок на вірність забезпечую-
чи при цьому шорсткість контактної поверхні торця до мкм і 
максимально можливу площинність. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рис. 3 Встановлення диска на токарно-гвинторізному верстаті. 
 
Нами пропонується наступна технологія полірування дисків 
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Операція 1. На оброблювану поверхню наносимо абразивну су-
спензію зернистістю М20, встановлюємо притир на неї і частоту обер-
тання n=65 об/хв, процес триває 10 хв., одержувана при цьому шорст-
кість  мкм. 
 
 
 
Рис.4 Попередня обробка диска на токарно-гвинторізному верстаті 
 
Операція2. Промиваємо оброблену поверхню і на попередньо по-
ліровану поверхню наносимо абразивну 
суспензію зернистістю М7, встановлюється другий притир на неї і 
частоту обертання n=40-50 об / хв, тривалість процесу 3-5 хв, одержу-
вана при цьому шорсткість Ra ≈ 0,1 мкм.  
Операція 3. Промиваємо оброблену поверхню і на оброблювану 
поверхню наносимо абразивну суспензію зернистістю М4, встановлю-
ємо третій притир і частоту обертання n=40-50 об / хв, процес триває 
3-5 хв, одержуючи при цьому шорсткість Ra ≈ 0,02 мкм, після цього 
остаточно промиваємо поверхню. 
Притирання контактних поверхонь корпусу виконуємо за аналогі-
чною технологією, відмінність полягає тільки в схемах базування кор-
пусу на столі радіально-свердлильного верстата за два установи. Базу-
вання корпусу здійснюється по площинах фланців Б і В (мал.3) в зале-
жності від того, яку з контактних площин ми обробляємо. 
 
*** 
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